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Die folganden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Einrichtung zur Herstellung von Extruderprodukten aus PMMA und ahnlichen Plaste mit scharf ausgepragten, 
bspw. linearen Prisnnenreihen 

@ Die Erfindung betrifft ei'ne Nachfolgeeinrichtung an Ex- 
truder zur Herstellung transparenter oder auch verspie- 
gelbarer Produkte aus PMMA und ahnlichen Plasten zu 
optischen Zwecken, beispielsweise linearen Fresnelllnsen 
Oder Sicht- und Lichtumlenklinsen, mit der wesentlichen 
Hilfe einer profilgebenden Formzyllnderwaize (1), die teil- 
weise von einem endlosen Stahlband (9) umschlungen 
wird, wobei die in den Raum zwischen dem Stahlband 
und der Formzylinderwaize eingebrachte und mitgefiihrte 
Schmeize (18) zum Produkt (19) erstarrt. 
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1 

Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine im Titel bezeichnete Einrich- 
tung 2ur Erfiillung des ebenfalls im Utel benannten Zwek- 
kes. 

Es hat sich bisher als sehr schwierig enviesen. Binder, 
und bandahnliche, flache Produkte aus PMMA und ahnli- 
chen, iransparenten Plaste mit optisch hochwirksamen, line- 
aren Prismenflachen, beispielsweise lineare Stufenlinsen 
(Fresneilinsen) durch eine formgebende Breitschlitzdiise zu 
exlrudieren, wie auch durch eine anschlieBende Kalandrie- 
rung mit einer oder mehreren Formwalzen keine brauchba- 
ren Ergebnisse zu erreichen waren, die sich nur dann einstel- 
len, wenn die nebeneinander Uegenden Prismen geome- 
trisch einwandfrei ausgebildet sind. 

Die Ursache der Nachteile bisher angewandter Extrusi- 
ons- und Kalandrierungsverfahren liegen darin, daB der zu 
verformende Plast, d. h die aus der Extruderdiise austretende 
Schmelze, dieselbe wie auch den profilgebenden Walzen- 
spalt vor Eneichung der Erstarrungstemperatur verlassen 
muB und der thermisch komplizierte Erstarrungsvorgang ein 
Konuraktionsgefalle zwischen den PVismenkanten und Pris- 
menflachen ent^tehen ISsst, welches sich durch, die Optik 
unbrauchbar machenden Rundungen und Wolbungen der 
Prismenflachen und Prismenkanten anzeigt. 

Auf diese Erfahning griindend wurde in der Patentschrift 
DE 35 05 055 voi;geschlagen, die aus der Extruderdiise aus- 
tretende Schmelze von einer Walze auf eine Formzylinder- 
walze zu transportieren und auf dieser angedrtickt gelangt 
dieselbe zwischen die Formzylinderwalze und einem, die 
Formzylinderwalze teilweise umschlingeiides, in der Dreh- 
richtung midaufendes, endloses Stahlband welches die 
Schmelze mit ausreichendein Druck gegen die Formzylin- 
derwalze presst. Auf der Strecke zwischen dem Einlauf- 
spalt, der Schmelze, nachfolgend "Profilspalt" genannt, bis 
zum Austritt derselben aus dem Raum zwischen der Form- 
zylinderwalze und dem Stahlband muB die Schmelze aus 
dem weichplastischen Zustand in die unmittelbare Nahe der 
Erstarrungsgrenze gebracht werden. Zu diesem Zweck 
wurde auf der besagten Strecke ein TemperaturgefSUe her- 
gestellt, welches diesen Zweck erfullen soUte. 

Die praktische Durchfuhrung des Verfahrens gemaB des 
Patentes DE 35 05 055 zeigte, daB nur dann ein brauchbares 
Produkt zu erzeugen war, wenn derAbfall von der Schmelz- 
temperatur beim Eingang in den Spalt zwischen der Form- 
zylinderwalze und dem Stahlband auf die Erstarrungstempe- 
ratur beim Austritt aus diesem Formgebungsraum gew^- 
leistet ist. Die Erfahrung zeigte, daB hierbei ein Zeitaufwand 
erforderlich war, der die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens 
in Frage stellte. 

Damit lag der Erfindung die Aufgabe zu Grunde, die 
Hochtemperatur am Eingang der extrudierten Schmelze in 
den Formzylinderwalzen-Stahlband-Spalt (Profilspalt) auf 
die Erstamingstemperatur am Spaltausgang in einen wirt- 
schafdich annehmbaren Zeitraum zu bewaltigen. 

Die Losung der, der Erfindung zu Grunde liegenden Auf- 
gabe bestand in der erfinderischen MaBnahme die Warrae- 
kapazitat der Masse, der an der Formgebung der Schmelze 
beteiligten Kompbnenten, insbesondere der Formzylinder- 
walze auf ein Minimum zu beschranken um damit den Zeit- 
aufwand der Temperaturwechsel wirtschaftlich entschei- 
dend auf ein annehmbarcs MaB zu reduzieren. Die erste der 
erfinderischen MaBnahmen grundete in der Erkenntnis, daB 
nur am Eingangsspalt, dem Profilspalt der Schmelze in den 
Raum zwischen einer profilgebenden, auf der Formzylinder- 
walze befindlichen Zylindermatrize und der das Stahlband 
andruckende EinlaufroUe ein starker Druckaufbau stattfin- 
det und folglich die WandstMrke der formgebenden Zylin- 



dermatrize auBersi diinnwandig sein kann, wenn dieselbe er- 
findungsgemaB am Profilspalt der Schmelze von innen 
durch eine Innendruckrolle, mit einem Durchmesser mog- 
lichst nahe dem Durchmesser der Zylindermatrize abge- 
5 stutzt wird. Die zweite erfinderische MaBnahme bestand 
darin, die diinnwandigen, formgebenden Komponenten, Zy- 
lindermauize und Stahlband mit der dazwischen liegenden 
Schmelze mittelst Kalt- und HeiBlufl zu temperieren und 
Warmeausdehnungen der Zylindermatrize mit konstrukti- 
10 ven MaBnahme zu begegnen. 

Die Zeichnungen zeigen das Konstniktionskonzept der 
erfindungsgemaBen Einrichtung, 

Es bedeuten; 

Fig. 1 die Seitenansicht eines AusfUhrungsbeispiels der 
15 erfindungsgemaBen Einrichtung. 

Fig. 2 die Seitenansicht wie Fig. 1 bei entfemter Stander- 
wand. 

Figi 3 ein annahemder Schnitt C-D gemaB Fig. 2. 
Fig. 4 vergroBerte Einzelheit aus dem Schnitt A-B. 

20 In den Standerwanden (14) und (15) gelagert und darin fi- 
xiert ist die Formzylinder-Walzenachse (4) und die Einlauf- 
roUenachse (7), auf deien exzentrischen Mittelteilen einmal 
die EinlaufroUe (6) und einmal, die Innendruckrolle (5) ge- 
lagert ist. Im Innenraum (20) der Formzylinderwalze, die im 

25 Wesentlichen aus den Walzenscheiben (1) und (2) sowie der 
Zylindermatrize (3) besteht, droht sich mit der Formzylin- 
derwalze auf dem exzentrischen Teil der Achse die Innen- 
druckrolle (5). Die Zylindermatrize (3) ist ein dUnnwandi- 
ger. ofFener Zylinder, der zwischen den Walzenschdben (1) 

30 und (2) durch Mitnehmerstifte (29) radial fixiert ist Der 
FOUdruck der Schmelze (18) im Profilspalt (25) auf die Zy- 
lindermatrize (3) wird von der Innendruckrolle (5) aufge- 
nommen. Nach dem Einlauf der Schmelze (18) in den I^o- 
filspalt (25) und dem Austritt derselben aus der Druckzone 

35 geniigt ein nur raumschlieBender Anpressdruck des midau- 
fenden Stahlbandes (9) um Kontrakdonsverwerfungen der 
im Erstamingsprozess sich befindende Schmelze zu verhin- 
dem. Hierbei ist der Gleichlauf des Stahlbandes (9) mit der 
EinlaufroUe (6) und der FormzyUnderwalze unabdingbar 

40 und wird durch einen entsprechend gemeinsamen Antrieb 
(4) iiber beispielsweise eine SchneckenweUe (21) und ent- 
sprechend gezahnten Schneckenrader (22) und (23) an dar 
Formzylinderwalze und an der EinlaufroUe gewahrleistet, 
Das endlose Stahlband, welches zu Herstellung transparen- 

45 ter, optisch wirksamer Produkte verspiegelt sein muB, wird 
von einer SpannroUe (11) mittels einer Spannkomponente 
(13) beispielsweise einem hydrauUschen DruckzyUnder in 
ausreichender Spannung gehalten. 
Die WarmeabfUhrung der Schmelze nach der druckvoUen 

50 Verteilung derselben im Profilsspalt (25) kann direkt hinter 
demselben beginnen wobei erfindungsgemafi voigeschlagen 
wird; mit komprimierter Kaltluft und dicht anUegenden 
Blasdiisen (17) zu operieren wobei sich dieselbe durch eine 
Bohrung in der FormzyUnderwalzenachse auch hinter die 

55 Zylindermatrize bringen lasst. Die notwendige Aufwar- 
mung der ZyUndermatrize vor der Wiederberiihrung mit der 
Schmelze ist mit einer einseitigen Anblasung durch HeiBluft 
(16) zu erreichen. 

Zum Ausgleich der durch die periodischen Temperatur- 

60 wechsel, der vomehnUich aus Messing bestehenden ZyUn- 
dermatrize mogUchen Ausdehnung sind die Innenrander 
derselben mit Kegelfiachen (26) versehen, die mit den Ke- 
gelflachen der Formzy Under- Walzenscheibenkranzen (27) 
und (28) korrespondieren, wobei mihdestens eine der Form- 

65 zyUnderwalzen-Scheiben axial nachfedemd eingeordnet ist. 
Um die erfindungsgemaBe Einrichtung nicht auf ein maB- 
Uch festgelegtes Produkt beschrSnken zu miissen ist mit der 
Exzenterachse (4) der FormzyUnderwalze und mit den aus- 
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tauschbaren Formzylinder ein beschranlcter Wechsel des 
Produktprofils mogUch. 

Bezugszeichen 

1 Fomzylinder-Walzenscheibe, links 

2 Formzylinder- Walzenscheibe, recbts 

3 Zylindermatrize 

4 Formzylinder- Walzenachse 

5 InnendruckroUe 

6 EinlaufroUe 

7 Einlaufrollenachse 

8 Exzenter-Spannase 

9 Stahlband 

10 UmlenkroUe 

11 Spannrolle 

12 Spannrollengabel 

13 Spannkomponente 

14 Standerwand links 

15 Standerwand rechts 

16 HeiBluftdusen 

17 Kaltluftdusen 

18 Schmelze 

19 Produkt 

20 Formzylinder- Walzcn-Innenraum 

21 Schneckenwelie 

22 Formzylihder-Walzen-Schneckenrad 

23 EinlaufroUen-Schneckenrad 

24 Antrieb 

25 ProfilspaU 

26 Kegelflache 

27 Formzylinder-Walzenkranz 

28 Formzylinder-Walzenkranz (nachfedemd) 

29 Mitnehmeistift 

Patentansprliche 
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sprechenden Diisen durchgefuhrt wird, die im Hohl- 
raum der Formzylinder- Walze und diesen gegentiber 
im Raum hinter dem Stahlband angebracht sind. 

5. Einrichtung zur Herstellung von Extruderprodukten 
nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Druckrollenachse (7) wie auch die Formzylinder- 
Walzenachse (4) drehbar in den Standerwanden (14) 
und (15) gelagert sind und an je einem Ende eine He- 
belnase (8) aufweisen mit deren Stellung und Befesti- 
gung an einer der Standerwanden (14) und (15) eine 
Abstandsregulierung der EinlaufroUe (6) von der 
Formzylinder- Walze durchfUhrbar ist wie dies auch auf 
einer Abstandseiristellung zwischen der Gegendruck- 
scheibe (5) und Innenwand der Zylindermatrize (3) zu- 
trifft. 

6. Einrichtung zur Herstellung von Extruderprodukten 
nach Anspruch 1 bis 5» dadurch gekennzeichnet, daB 
die Warmeausdehnung der Zylindermatrize durch die 
Kegelflachen (26) kompensiert wird, die sich an den 
Innenkanten der Zylindermatrize beiiDdet, wie an dem 
feststehenden Formzylinder- Walzenkranz (27) und an 
dem nachfedemden Formzylinder-Walzenkranz (28). 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



1. Einrichtung zur Herstellung von Extruderprodukten 
aus PMMA und ahnlichen Plaste mit scharf ausgeprag- 
ten, beispieisweise linearen Prismenreihen im Wesent- 40 
lichen bestehend aus einer, teilweise von einem endlo- 
sen Stahlband umschlungen Formzylinderwalze mit 
Einrichtungen zur unterschiedlichen Temperierung von 
periodisch wechselnden Formzylinder-Walzenzonen 
dadurch gekennzeichnet, daB die im Wesentlichen 45 
aus zwei Formzylinder-Walzenscheiben (1) und (2) 
und einer, diese verbindende Zylindermatrize (3) beste- 
hend, auf einer Formzylinder Walzenachse (4) in der 
Weise montiert sind, daB auf dem mittleren, exzentri- 
schen Teil der Farmzylinder Walzenachse eine Gegen- 50 
druckroUe (5) Raum findet, die im Bereich der Einlauf- 
roUe (6) an der Innenwand der ZyUndermatrize anliegt. 

2. Einrichtung zur HersteUung von Extruderprodukten 
gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
ZyUndermatrize (3) aus einem zu einem ZyUnder ge- 55 
formten Metallblech, besteht beispieisweise auch aus 
einem galvanischen Abzug von einer Muttermatrize. 

3. Einrichtung zur HersteUung von Extruderprodukten 
nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die ZyUndermatrize aus zwei Teilen bestehen kann 60 
namUch einem TragzyUnder (30) und der eigentlichen 
ZyUndermatrize (3) wobei der Tragzylinder nichl aus 
MetaU bestehen muB. 

4. Ein richtung zur HersteUung von Extruderproduk- 
ten nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 6S 
daB die Temperaturhaltung in den relevanten Zonen der 
FormzyUnder- Walze durch direkte Anblasung dersel- 
ben niit komprimierter Kaltluft bzw. HeiBluft aus ent- 
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